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(57) Abstract: The mwntion relates to a melhod of production for plastic skins by pulverizing.whereby £he powder is placed on a 
fonning tool and a plastic is fonmed by sintering; a partiaj area of the forming tool, at least during a first palverizing step, is made 
inaccessible for the powder by means of a mask with a preferably inflatable seeing edge, the forming tool being provided with a 
separating web along one edge of the partial area whereon the mask rests during the first pulverization step wi^ the sealing edge, 
The invention also relates to a corresponding smtering tool and a plastic part which comprises a plastic skin, which is prodaced 
according to said method of production, on one surface thereof. The inventive method makes it possible to produce two-coloured 
p1a<»tic skins, which are usually used as surface decorations, while effectively avoiding scrap prodacllon. 
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(57) Zusanuneiifassiiiig: Die vorliegende Brfindung beliifft ein Herstellungsverfahren fUr KanststofSiSute durch Fulverisieren, bei 
dem Putver auf dn Abformwerk^eug aufgebracht wird, wo es durch Sintem eine KunststofFbildet, wo bei ein Teilbereich des Abform- 
werkzeugs zummdest bei einem ersten Bepalverungsschritt durch eine Maske mit einem vorzugsweise aufblasbaren Dichtungsmnd 
fiSr das l^lver unznganglich geraacht wird, wofur das Abform werkzeug langs einer Berandung des Teilbereichs einen Ti^nnsteg 
aufweist, an dem die Maske besm ersten Bepulverungsschritt mit dem Dichtungsrand aniiegt. Die Eifindurig betnfft femer ein ent- 
sprechendes Sinterwerkzeug sowie ein Kunststoffleil, das an einer Oberfiache eine mit diesem Herstellungsverfahien hergestellte 
Kunststoffhaut aufweist. M5glich wird mil. diesem Herstellangsverfahren anter effektiver Vermeidung von Ausschussprodaklion 
eine Herstellung von zweifarbigen, iiblicherweise als Oberfl^chendekor verwendeten KanststoffhSuten- 
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Herstellungsverf ahr en f ti r Kunststoff haute durch 
Pulversintera und entsprechendes Sinterwerk zeug 

Die Erfindung betrifft ein Herstellungsverf ahren far 
Kunststoffhaute durch Pulversintern nach dem Oberbeg- 
riff des Hauptanspruchs und ein entsprechendes Sin- 
terwerkzeug nach dem Oberbegriff des Anspruchs 8 so--, 
wie ein . Kunststoff teil, das an einer OberflSche eine 
rait diesem Herstellungsverf ahren hergestellte Kunst- 
stoff haut aufweist- 

Gattungsgemafie Herstellungsverf ahren dienen zur Her- 
stellung von Ublicherweise weichen Kunststof fhauten, 
welche als Oberf ISchendekore fiir Kunststof f f ormteile, 
wie z.B. Kraftfahrzeug-Innenverkleidungen, insbeson-- 
dere Instrumententafeln, Verwendung finden k^nnen. Um 
ein solches Kunststoff formteil zu bilden, konnen der- 
artige Kunststoff haute hinterspritzt oder hinter*- 
schaumt werden und dabei gegebenenf alls mit einem 
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Trager als zusatzlichem Bauteil in Verbindung ge- 
bracht werden. Bei Ubliehen Puiversinterverf ahren 
wird ein Abf ormwerkzeug mit einer Form, die einer fur 
die Kunststof fhaut bzw. ein entspxechendes Kunst- 
5 stof f f ormteil gewunschten Form entspricht, durch Hei- 

zen auf eine Temper atur gebracht, die aber dem 
Schmelspunkt eines verwendeten Kunststof fa liegt, und 
auf einen Pulverkasten aufgesetzt, der den Kunststof f 
in Form von Pulver enthSlt . AnschlieJSend kann der 

10 Pulverkasten und das Abf ormwerkzeug so gedreht wer- 

den, dass das Pulver in das Abf ormwerkzeug f^llt, wo 
es durch Sintern, eventuell nach mehrfacher Wiederho- 
lung beschriebener Schritte, die Kunststof fhaut bil« 
det. Nicht ^ufgeschmolzene Pulverreste konnen jeweils 

15 nach einer weiteren Drehung von Pulverkasten und Ab- 

f ormwerkzeug in den Pulverkasten zurtlckf alien. 

Bei jungeren Aowendungen von Kunststof fh^uten als O- 
berf lachendekore werden bereichsweise unterschiedli- 

20 Che Oberfl^cheneigenschaften gewtlnscht, insbesondere 

eine Absetzung von Teilbereichen durch eine andere 
Farbe- Urn das mit einem Puiversinterverf ahren be- 
schriebener Art zu erreichen, ist es bekannt, einen 
Teilbereich des Abf ormwerkzeugs w^hrend eines ersten 

25 Bepulverungsschritts fur das Pulver unzuganglich zu 

machenr so dass eine erste Kunststof fschicht ent- 
steht, welche diesen Teilbereich ausspart^ und dann 
einen zweiten Bepulverungsschritt mit einem anderen 
Kunststoff folgen zu lassen, bei dem auch der Teilbe- 

30 reich bepulvert wird und eine zweite Kunststoff- 

schicht gewtinschter^ von der ersten Kunststof fschicht 
abweichender Oberf IMcheneigenschaften entsteht. Ein 
Aussparen des Teilbereichs beim ersten Bepulverungs-- 
schritt wird bei entsprechenden Herstellungsverf ahren 

35 nach dem Stand der Technik dadurch erreicht, dass ei- 

ne eventuell aufblasbare Dichtung l^ngs einer den 
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Teilbereich begrenzenden Trennlinie auf das Ataform- 
werkzeug oder auf einen langs der Trennlinie auf dem 
Abformwerkzeug angeordneten Trennsteg aufgedruckt 
wird, Dazu sind diese Dichtiangen auf einer Berandung 
einer zusStzlichen Wand -des Pulverkastens angeordnet, 
wodurch eine die entstehende Kunststof fhaut aufneh- 
mende Oberflache des iUsf ormwerkzeugs in verschiedene 
Bereiche unterteilt wird. Ftir den ersten Bepulve- 
rungsschritt halt man dann mindestens einen der Be-- 
reiche frei von Pulver, fiir den zweiten Bepulverungs- 
schritt verwendet man tiblicherweise einen anderen 
Pulverkasten, der dann keine derartige Dichtung 
aufweisen muss* 

Das beschriebene Herstellungsverf ahren bringt ver-- 
schiedene Nachteile mit sich, Es erfordert einen aus- 
gesprochen aufwendig gestalteten Pulverkasten mit 
mindestens einer zusatzlichen Wand und einer darauf 
aufgesetzten Dichtung^ far die sehr enge geometrische 
Toleranzen einzuhalten sind, urn eine wirksame Abde-- 
ckung des Teilbereichs des Abf ormwerkzeugs zu errei- 
Chen- Selbst bei einem Werkzeug hoher PrSzision sind 
Abdichtungsmangel praktisch nicht auszuschlieBen, 
beispielsweise durch ein nicht ganz exakt auf den 
Pulverkasten aufgesetztes Abf ormwerkzeug, wodurch es 
beim ersten Bepulverungsschritt zu Pulververschlep- 
pungen kommen kann. Schon bei Trennlinien einfacher 
Georaetrie ist damit eine Produktion von Ausschuss 
fast unvermeidbar. Sehr problematisch wird ein Her- 
stellungsverfahren nach dem Stand der Technik^ sobald 
eine Trennlinie zwischen Oberf l^chenbereichen ver-- 
schiedener Eigenschaften einer dreidimensionalen Kon- 
tur folgen soli- Schon leichte Krummungen, wie sie 
beispielsweise an Hutzen von Instrumententaf ein vor- 
liegen konnan, ftihren zu einer Ausschussproduktion 
von etwa 20%. 
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Der Erfindung liegt also die Aufgabe zugrunde, ein 
gattungsgemaBes Herstellungsverf ahren und ein ent- 
sprechendes Sinterwerkzeug zu entwickelri/ rait dem die 
genannten Nachteile vermieden werden konnerip Insbe- 
sondere soli mGglichst einfach eine sichere, Pulver*- 
verschleppungen verhindernde jyotrennung eines Teilbe- 
'reichs des Abf ormwerkzeugs fur einen ersten Bepulve- 
rungsschritt auch bei komplizierteren Oberf ISchengeo- 
metrien des M>f ormwerkzeugs und dreidimensionalen 
Verl^ufen einer Berandung des Teilbereichs mdglich 
sein. 

Diese Aufgabe wixd erf indungsgemSB gelOst durch ein 
Herstellungsverfahren und ein Sinterwerkzeug nach den 
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 bzw, 8 in 
Verbindung mit den Merkmalen des Oberbegriffs des An- 
spruchs 1 bzw. 8. Vorteilhafte Ausgestaltungen der 
Erfindung ergeben sich mit den Merkmalen der Unteran- 
sprUche . 

Durch den IMngs einer ublicherweise in sich geschlos-- 
senen Berandung des Teilbereichs verlaufenden Trenn- 
steg wird es mGglich,. den Teilbereich ftir den ersten 
Bepulverungsschritt mit einer Maske abzudecken^ die 
ausschlieBlich am Abf ormwerkzeug befestigt wird. Die 
Haske^ die nicht notwendigerweise jeder Oberf lachen-- 
kontur des Abf ormwerkzeugs exakt folgen muss^ wird 
dazu mit ihrem Dichtungsrandr vorzugswoise einem auf^ 
blasbaren Wulst, am Grenzsteg anliegend auf das Ab-™ 
f ormwerkzeug aufgeklemmt, so dass sie durch den 
Trennsteg gehalten wird- So wird eine ausgesprochen 
effektive Abdichtung des Teilbereichs mit einem sehr 
einfachen Sinterwerkzeug erreicht, Insbesondere kann 
ein einfacher Pulverkasten ohne zusatzliche Merkmale 
verwendet werden- Ohne groi2>en Auf wand und bei gegen- 
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uber dem Stand der Technik deutlich reduzierten Aus- 
wirkungen toleranzbedingter Abweichungen wird durch 
die effektive Abdichtung beim ersten Bepulverungs- 
schritt eine Pulververschleppiing in den Teilbereich 
hinein sicher vermieden, auch wenn die Berandung des 
Teilbereichs einer dreidimensionalen Kontur folgt, 
L^sst man dem ersten Bepulverungsschritt nach Entfer- 
nen der Maske einen weiteren Bepulverungssctiritt mit 
einem anderen^ sich beispielsweise in Farbe Oder me- 
chanischen Eigenschaf ten unterscheidenden Kunststoff 
folgen, lassen sich so linter effektiver Vermeldung 
von Ausschuss Kunststoff haute herstellen^. die in ei- 
nem Teilbereich entsprechend abweichende Sigenschaf- 
ten haben, wobei verglichen mit dem Stand der Technik 
allgemeinere Veriaufe von Trennlinien zwischen Berei'^ 
Chen verschiedener Farbe oder sonstiger Eigenschaften 
m5glich sind, Dabei kann ein einzelner hier als Be- 
pulverungsschritt bezeichneter Herstellungsschritt 
ein Aufbringen von Pulver auf das erw^rmte Abform- 
werkzeug^ ein Auf schmelzen und ein Entfernen tiber- 
schlissigen Pulvers auch in mehrfacher Abfolge bein- 
halten, beispielsweise durch wiederholte Drehung von 
Puiverkasten und Abformwerkzeug- 

Verglichen mit einer Herstellung zweifarbiger oder 
sich anderweitig bereicKsweiae in Oberf lacheneigen- 
schaften unterscheidender Kunststoff telle aus mehre- 
rea zusammengesetzten Teilen hat eine Verwendung ei- 
ner mit dem beschriebenen Herstellungsverf ahren her- 
gestellten Kunststof fhaut mit in^ zumindest einem 
Teilbereich abweichender Oberf lacheneigenschaf t den 
Vorteil, dass eine einteilige Ausftlhrung mc3glich ist, 
wodurch eine Ursache fur unerwtinschtes Klappern oder 
Quietschen ausgeschlossen werden kann. Gegenuber an- 
deren MOglichkeiten, Kunststof fteile mit zweifarbigen 
weichen Oberflachen herzustellen^ wie durch teilwei- 



wo 2004/082917 



FCT/EP2004/002603 



, 6 

ses Lackieren der Oberflache oder durch VerschweiJSen 
zweier einfarbiger Kunststof f hautteile hat die Erfin-- 
dung den Vorteil eines erheblich reduzierten Auf- 
wands - 

Abgesehen von einer Herstellung zweifarbiger oder an- 
derweitig bereichsweise in Ihren Eigenschaften wech- 
selnder Kunststof fh^ute ist das beschriebene Verfah-- 
ren auch von Vorteil far eine Herstellung von Kunst- 
stof fhauten mit Aussparungen, Verglichen mit einem 
nachtr^glichen Ausschneiden oder Ausstanzen eines 
auszusparenden Teilbereichs k5nnen mit dem hier be-- 
schriebenen Herstellungsverf ahren in einem solchen 
Fall ganz betrachtliche 'Mengen an Material eingespart 
we r den* 

Vorgeschlagen wird also eln vorteilhaf tes Herstel-- 
lungsverf ahren fur Kunststof f haute durch Pulversin-- 
tern, bei dem Pulver auf ein Abf ormwerkseug aufge- 
bracht wir, wo es durch Sintern eine Kunststof fhaut 
bildet, wobei ein Teilbereich des Abf ormwerkzeugs eu- 
loindest bei einem ersten Bepulverungsschritt durch 
eine Dichtungsvorrichtung fUr das Pulver unzuganglich 
gemacht wird und die als Maske ausgefUhrte Dichtungs-- 
vorrichtung ftir den ersten Bepulverungsschritt mit 
einem vorzugsweise aufblasbaren Dichtungsrand an ei-- 
nem l^ngs einer Berandung des Teilbereichs verlaufen- 
den Trennsteg angelegt wird^ wobei die Maske dadurch 
bei typischen Ausfahrungen der Srfindung ausschliea- 
lich am Abformwerkzeug befestigt wird- Das Aufbringen 
des Pulvers auf das Abf ormwerkzeug kann durch eine 
Drehung des Abformwerkaeugs - typischerweise gemein- 
sam mit einem Pulverkasten - unter Ausnutzung der 
Schwerkraft und/oder einer Zentrif ugalkraft gesche- 
hen. 
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Eine noch sicherere Befestigung der Maske auf dem Ab- 
formwerkzeug kann man bei dem beschriebenen Herstel- 
lungsverfahren erzielen, wenn der Trennsteg hxnter- 
schnittig ist, so dass er durch einen Oberhang zum 
Teilbereich hin eine nach dorthin offene Nut bildet* 
Zum Anbringen der Maske auf dem Abf onuwerkzeug kann 
dann der Dichtungsrand in diese Nut eingebracht wer- 
den, so dass er in der Nut am Trennsteg anliegt und 
ein Entgleiten der Maske durch eine damit formschllis- 
sige Verbindung verhindert "wird, 

Als Material fur die Maske eignet sich Silikon beson-- 
ders gut, dessen elastische Eigenschaften ein Befes- 
tigen der Maske auf dem Ab formwerkzeug erleichtern 
und das^ insbesondere wenn die Maske einen aufblasba- 
ren Dichtungsrand hat, eine sehr gute Abdichtung des 
Teilbereichs erlaubt. Zum Aufblasen des Dichtungs-- 
rands kann die Maske eine vorzugsweise abkoppelbare 
ZufUhrung ftir Druckluft oder dergleichen aufweisen. 

Das Abf ormwerkzeugr das durch eine entsprechende 
dreidimensionale Konturierung einer die entstehende 
Kunststoffhaut aufnehmenden OberflSche die Herstel- 
lung einer ftir eine spatere Verwendung als Oberfia- 
chendekor eines Formteils geeignet vorgef ormten 
Kunststoffhaut mit gegebenenf alls einer abhMngig vom 
gewahlten Verlauf des Trennstegs ebenfalls einer 
dreidimensionalen Kontur folgenden Trennlinie zwi- 
schen Oberf lachenbereichen -verschiedener Eigenschaf- 
ten erlaubt, kann zur Aufnahme der entstehenden 
Kunststoffhaut eine die Kontur vorgebende Schale mit 
einer Wandstarke von zwischen 2 mm und 6 mm aufwei- 
sen. Bei einer Wandstarke der Schale von zwischen 2 
mm und 4 mm erhalt man einen besonders guten Kompro- 
miss von hinreichend hoher Stabilit^t und gleichzei- 
tig nicht zu hoher Warmekapazitat^ wodurch ein auf- 
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wandsarmes Erwarmen und Abktihlen zum Bepulvern, Sin-* 
tern und anschlieBenden Aush^rten mdglich wird. 

Das Abformwerkzeug oder die im vorhergehenden Mosatz 
beschriebene Schale kann aus Nickel hergestellt sein,. 
einem Material, das dafiir besonders geeignet ist^ 
well es ein leichtes Abldsen der fertigen Kunststoff- 
haut vom Abf ormwerkzeug unter Vermeidung von Schaden 
erlaubt. Von Vorteil ist ferner neben der guten War-- 
meleitf^higke'it von Nickel auch die Moglichkeit einer 
besonders einfachen Rerstellung eines entsprechenden 
Abf ormwerkzeugs • Eine seiche liickelschale kann z-B. 
durch galvanische Abscheidung oder durch Nickeldampf- 
auftragung atif einer Abscheidef orm erzeugt warden. 
Auch der Trennsteg auf dem Abformwerkzeug lasst sich 
dabei sehr einfach realisieren^^ beispielswexse indem 
man ein fertiges Stegprofil aus Nickel so in die Ab- 
scheideform einbringt, dass sich abscheidendes Nickel 
auf das Stegprofil aufwachst, wobei das Stegprofil 
den Trennsteg des fertigen Sinterwerkzeugs bildet* 
Eine andere Mdglichkeit bietet ein AufschweiBen des 
Trennstegs aus Nickel auf einen plan geschlif f enen 
Stegstumpf . Auch andere Metalle Shnlicher Eigenschaf- 
ten wie z.B. Kupfer kommen ftir das Abf ormwerkzeug in 
Frage, bei anderen Eerstellungsmethoden far das Ab- 
f ormwerkzeug auch als Legierungen. 

Eine zweckmai2»ige Weiterentwicklung des beschriebenen 
Sinterwerkzeugs sieht vor, dass das Abf ormwerkzeug 
zweiwandig ist^ also z*B. zwei ahnlich geforiute Scha-- 
len in einem geringen Abstand voneinander aufweist, 
Ein dadurch entstehender Hohlraum zwischen den zwei 
Schalen kann zur Fllhrung eines Heizmittels dienen, 
wodurch sich eine zum Sintern erf orderliche Erw^rraung 
des Abf ormwerkzeugs sehr praktisch erreichen, l^sst , 
wozu andernfalls aufwendige weitere Verf ahrensschrit- 
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te wie z,B. ein Einbringen des Abf ormwerkzeugs in ei- 
nen Heizofen notigen w^ren. Als Heizmittel 'eignet: 
sich beispielsweise 51. Fur ein AbkUhlen des Abf orm- 
werkzeugs nach dem Bepulvern zum Ausharten der Kunst- 
stof fhaut kann auf gleiche Weise kaltes 01 oder ein 
anderer vorzugsweise flt^ssiger und Korrosion vermei- 
dender St off als Kuhlmittel dienen. 

Zweckm^JBigervfeise kombiniert man das Abf ormwerkzeug 
mit einem Pulverkasten^ auf den das Abf ormwerkzeug 
moglichst dicht aufsetzbar ist. Zur Vereinf achung des 
beschriebenen Herstellungsverf ahrens kann das Sinter- 
werkzeug urn eine horizontale Achse drehbar gelagert 
sein^ beispielsweise durch eine Anordnung des Abf orm- 
werkzeugs in einem Drehrahmen. 

Wenn man die die entstehende Kunststof fhaut aufneh-- 
mende Oberflache des Abf ormwerkzeugs innerhalb und 
auiSerhalb des Teilbereichs mit unterschiedlichen Nar- 
bungen ausfuhrt, kann man. mit dem beschriebenen Her- 
stellungsverf ahren Kunststoffhaute erzeugen, die sich 
in scharf begrenzten Bereichen nicht nur in ihrer 
Farbe oder anderen Materialeigenschaf ten wie z.B. 
haptischen Eigenschaf ten unterscheiden, sondern in 
diesen Bereichen auch unterschiedliche Oberf lachen-- 
narbungen aufweisen. Eine die Oberflache eines Kunst- 
stoffteils in verschiedene Bereiche gliedernde Wir-- 
kung kann dadurch noch verstarkt werden- Maglich ist 
natarlich auch der Fall, dass das Abf ormwerkzeug nur 
innerhalb oder nur aulSerhalb des Teilbereichs genarbt 
ist, man erh^lt dann bereichsweise genarbte und be- 
reichsweise glatte Kunststof f haute - 

Um fur den ersten Bepulverungsschritt eine sichere 
Befestigung der Maske und damit eine gute Abdeckung 
cJes Teilbereichs zu gewShrleisten,. ist der Trennsteg 
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vorzugsweise mit einer Hohe von zwischen 2 mm und 7 
ma auszufiihren. Ein zu hoher Trennsteg ist zu vermei- 
den, damit kein zu groBer Materialuberschuss an der 
Trennlinie der fertigen Kunststof fhaut entsteht- Be- 
sonders gate Ergebnisse erzielt man bei einer H6he 
des Trennstegs von zwischen 3 mm und 5 mm. Die durch 
einen.hinterschnittigen Trennsteg gebildete Nut kann 
far ein sicheres Einklemmen der Maske eine Tiefe von 
zwischen 0,2 mm und 2 mm haben^. vorzugsweise zwischen 
0,3 mm und 1 mni;. damit l:)ei einem waiter en Bepulve- 
rungsschritt ohne Maske fur eine Erzeugung einer lli- 
ckenlosen Kunststof fhaut auch die Nut vom Pulver er-- 
reicht wird. Fur eine moglichst scharfe Trennlinie 
zwischen den verschiedenen Bereichen der entstehenden 
Kunststoffhaut soli der Trennsteg nicht zu breit 
sein. Ein dabei immer noch hinreichend stabiler 
Trennsteg kann eine Breite von zwischen 1 im und 6 
mm, vorzugsweise zwischen 2 mm und 4 mm haben. 

Der Dichtungsrand der Maske ist vorteilhaf terweise 
dem Trennsteg entsprechend zu dimensionieren. In auf- 
geblasenem Zustand kann der Dichtungsrand z.B. einen 
Durchmesser von zwischen 5 mm und 20 mm, vorzugsweise 
zwischen 10 mm und 15 mm haben. In anderen Bereichen 
dagegen kann die Maske auch eine geringere Dicke ha-- 
ben^. wobei aber darauf zu achten ist, dass auf die 
Maske fallendes Pulver dort nicht aufschmelzen soil, 
was sich durch eine wiederum nicht zu diinne Maske 
verhindern lasst. Moglich ist zur Vermeidung eines 
Sinterns des auf die Maske fallenden Fulvers auch ei- 
ne Anordnung eines warmeschilds auf der Maske, damit 
ist eine Dicke der Maske von bis zu 20 mm zweckmaJSig- 

Zur Bildung eines Kunststof fteils, beispielsweise ei- 
ner Xnstrumententafel oder eines anderen Innenver- 
kleidungsteils fur Kraf tf ahrzeuge, mit einer mit dem 
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beschriebenen Herstellungsverf ahren hergestellten 
Kunststoffhaut als Oberf lachendekor kann die Kunat*- 
stoffhaut hinterschaumt werden. Als Hintersch^uinmasse 
ist thermoplastisches Polyurethan besonders gut ge- 
eignet. Beim Hintersch^umen kann die Kunststoffhaut 
mit einem im gleichen Arbeitsschritt umsch^umten oder 
angeschaumten Tr^ger^- Ublicherweise einem Kunststoff- 
trager^ in Verbindung gebracht werden, der dem Kunst- 
stoffteil eine erhohte Stabilitat und Tragf ahigkeit 
verleiht- Eine dabei entstehende Schaumschicht hinter 
der Kunststoffhaut hat vorzugsweise eine Dicke von 3 
imti und 10 mm, damit lassen sich Kunststof fteile rea- 
lisieren, die weder 2U schwer noch zu empfindlich 
sind. 

Die Brfindung wird anhand von in den Figuren 1 und 2 
abgebildeten Ausf ahrungsbeispielen erl^utert. Es 
zeigt 

Fig, 1 zwei aufeinander folgende Verf ahrensschritte 
eines erf indungsgemafien Herstellungsverf ah- 
rensr wobei ein Sixaterwerkseug und eine ent- 
stehende Kunststoffhaut als Querschnitt ge- 
zeigt sind,. und 

Fig. 2 ebenfalls als Querschnitt ein Sinterwerkzeug 
zur Herstellung einer Kunststoffhaut fUr ei- 
ne Instrumententaf elver kleidung. 

In der Fig* 1 ist ein Abf ormwerkzeug 1 zu erkennen, 
das einen hinterschnittigen Trennsteg 2 aufweist, wo- 
bei der Trennsteg 2 eine geschlossene Umrandung eines 
Teilbereichs auf dem Abf ormwerkzeug 1 bildet. Der 
Trennsteg 2 hat eine Hohe 3 von etwa 4 miu, eine Brei- 
te 4 von etwa 3 mm und bildet durch einen Oberhang 
zum Teilbereich hin eine Nut 5 mit einer Nuttiefe 6 
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von ungefSLhr 0^5 mm. Das Afof oriuwerkzeug 1 selbst, von 
dem in der Figur nur ■ ein Ausschnitt zu sehen ist^ be--- 
steht aus Nickel und hat eine Wandstarke 7 von etwa 3 
loici- Das Abformwerkzeug 1 bildet insgesamt elne scha- 
.lenartige, offene Form mit einer Oberf IHchenkontur , 
die einer ftir eine herzustellende Kunststof f haut ge- 
wCinschten Kontur entspricht. MaBgeblich iat dafiir im 
Normalfall eine von einem Kunststof fformteil vorgege- 
bene Oberf l^chenkontur , fUr welches die Kunststoff- 
haut als Oberf lachendekor dienen soil. Auch der 
Trennsteg 2 kann einen Verlauf^ in den abgebildeten 
Querschnitten im Wesentlichen senkrecht zur Abbil™ 
dungsebene, haben,. der einer dreidimensionalen Kontur 
f olgt , 

Fur den in der Fig, 1 oben dargestellten Verfahrens- 
schritt wird eine Maske 8 aus Silikon mit einem auf-- 
blasbaren Dichtungsrand 9 so auf dem Abf ormwer kzeug 1 
}^efestigt^ dass die Maske 8 .den Teilbereich^ der vom 
Trennsteg 2 umgeben ist, abdeckt. Die Maske 8 wird 
dabei ausschliefilich am Abf ormwerkzeug 1 befestigt 
und dazu mit deia Dichtungsrand 9 in die Nut 5 ge- 
kleimut, Durch ein Aufblasen des Dichtungs rands 9, der 
damit einen Durchmesser von etwa 10 mm bekoinmt^ er- 
hMlt man eine sichere Befestigung der Maske 8 auf dem 
Abf ormwerkzeug 1 und eine gute Abdichtung zwischen 
dem Dichtungsrand 9 und der Nut 5 bzw, dem Trennsteg 
2, Die Maske 8, die eine dem Teilbereich entsprechen- 
de Form hat, hat abgesehen vom dickeren Dichtungsrand 
eine Dicke von etwa 3 mm. 

Durch das Herstellungsverf ahren^. von dem in der Fig. 

1 zwei Verfahrensschritte dargestellt sind^ kann man 
eine Kunststof f haut herstellenr die in einem Teilbe- 
reich elne andere Farbe hat als auJ5erhalb des Teilbe- 
reichs Oder sich auch in anderen Eigenschaften wie 
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z,B- haptischen Sigenschaften innerhalb des Teilfoe- 
retcha abhebt. Dazu wird die Maske 8 ftir einen ersten 
Bepulverungsschritt aiif dem Abf ormwerkzeug 1 befes- 
tigtr wie es in der Fig/ 1 oben dargestellt ist- Nach 
einexn Heizen des Abf ormwerkzeugs 1 auf eine Tempera- 
tur von etwa 250 "C^ beispielsweise durch Bebiasen mit 
HeiiJluft einer Temperatur toh etwa 400 **C, wird das 
Abformwerkzeug 1 itiit der Maske 8 auf einen in der Fi- 
gur nicht abgebildeten Pulverkasten aufgesetzt. Der 
Pulverkasten enthalt Kunststoff ftir den ersten Bepul- 
verungsschritt in Pulverform, wobei der Schmelzpunkt 
dieses Kunststoffs unterhalb der Temperatur des auf- 
geheizten Abf ormwerkzeugs 1 liegt, Durch eine Drehung 
des Pulverkastens mit dexn aufgeset^ten i\bf ormwerkzeug 
1 um etwa 180° urn eine horizontale Achse, urn welche 
das Sinterwerkzeug fur diesen Zweck drehbar geiagert 
ist^ bewirkt^ dass das Pulver auf das Abf orrawerkzeug 
1 failt, wo es aufgrund der hohen Temperatur des Ab- 
formwerkzeugs 1 durch Sintern eine erste Kunststoff- 
schicht 10 bildet. Der durch die Maske 8 abgedeckte 
Teilbereich bleibt dabei frei von Kunststoff, Nach 
einer weiteren Drehung um etwa ISC fallt Uberschiis-- 
siges Pulver zuruck in den Pulverkasten. Eine eventu- 
elle einfache Oder mehrfache Wiederholung beschriebe- 
ner Schritte gibt der ersten Kunststoff schicht 10 ei- 
ne gewiinschte Dlcke* Der in der Fig. 1 oben darge- 
stellte Verf ahrensschritt zeigt das Abf ormwerkzeug 1, 
die Maske 8 und die erste Kunststoff schicht 10 nach 
den bis jetzt beschriebenen Schritten. 

AnschlieJ5end wird die Maske 8 entfernt^r wozu der 
Dichtungsrand 9 entleert werden kann- Es folgt ein 
zwelter Bepulverungsschritt, der dem eben beschriebe- 
nen ersten Bepulverungsschritt gleicht, wobei aber 
ein anderer Kunststoff verwendet wird, der sich von 
dem fur den ersten Bepulverungsschritt verwendeten 
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Kunststoff z.B. durch eine andere Farbe unterschei- 
det, Durch die jetzt fehlende Maske 8 wird jetzt auch 
der zunachst abgedeckte Teilbereich auf deia 
Abformwerk:zeug 1 vom Pulver erreicht, 
ZweckmaJiigerweise kann man ftir den zweiten 
Bepulverungsschritt einen anderen Pulverkasten 
verwenden, der dem zuerst verwendeten Pulverkasten 
gleicht, aber Pulver eines anderen Kunststoffs 
enth^lt, Beim zweiten Bepulverungsschritt entsteht • 
eine zweite Kunststoff schicht 11/ die au^erhalb des 
Teilbereichs eine Verbindung luit der ersten Kunst- 
stoff schicht 10 eingeht, innerhalb des Teilbereichs 
aber eine einzelne Lage bildet. Der in der Fig. 1 un- 
ten dargestellte Verf ahrensschritt zeigt das 
Abformwerkzeug 1, die erste Kunststoff schicht 10 und 
die zweite Kunststoff schicht 11 zu diesem Zeitpunkt- 
Die erste Kunststoff schicht 10 und die zweite 
Kunststoff schicht 11 bilden zusainmen eine 
Kunststoff hautj^ welche^ vorzugsweise nach einem Ab- 
ktihlen des Abf ormwerkzeugs 1, vom Abformwerkzeug 1 
abgenommen warden kann* Die fertige Kunststof fhaut 
hat durch die Abdeckung *des Teilbereichs eines ersten 
Bepulverungsschritt eine zweifarbige Oberflachen- 
strulctur oder eine sich in anderen Eigenschaf ten in 
mindestens einem Teilbereich abhebende Oberfl^che. 
5^enn das Abformwerkzeug 1 innerhalb oder auJ?>erhalb 
des Teilbereich eine unterschiedlich genarbte Ober- 
flachehatr IMsst sich eine weitere Kontrastierung 
verschiedener Bereiche auf der Kunststof fhaut durch 
unterschiedliche Narbungen realisieren* 
Ein dem anhand der Figur 1 beschriebenen Herstel- 
lungsverf ahren verwandtes Verfahren erhait man^ wenn 
man den zweiten Bepulverungsschritt weglasst, Man be- 
kommt damit eine Kunststof fhaut , ' die eine im Teilbe- 
reich entsprechende Aussparung aufweist. Entsprechen- 
de Kunststof fhaut e k5nnen z-B» Verwendung finden als 
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Dekore fur Verkleidungsteile^ welche ein Feld frei- 
lassen sollen. Durch eine Verwendung des hiermit be- 
schriebenen Herstellungsverf ahrens ertibrigt sich in 
dem Fall ein nachtr^gliches Ausschnexden oder Aub- 
stanzen der Aussparung, wodurch sich unnOtige Materi'-- 
alverluste veriaeiden lassen bei zumindest einer deut--' 
lichen Reduzierung eines sonst unyermeidlich grofien 
Stanzabf allvolumens . 

Zur Herstellung eines Kunststof f f ormteils rait einer 
vjie beschrieben hergestellten Kunststof f haut als O- 
berf lachendekor kann man die Kunststof fhaut z.B. mit 
Polyurethan hintersch^maen, zweckmafeigerweise bei 
, gleichzeitiger Umschaumung eines Kunststof ftrMgers • 
Durch das beschriebene Herstellungsverf ahren kann das 
fertige Kunststof fformteil eine dann beispielsweise 
zweifarbige zweifarbige Oberfl^che haben luit einer 
Trennlinie zwischen Bereichen verschiedener Farbe^ 
welche, falls das gewunscht ist^ problemlos auch eine 
komplizierte und insbesondere einer dreidiiuensionalen 
Kontur folgende Geometrie haben kann. 

In Fig. 2 ist ein vollst^ndiges Abf ormwerkzeug 1 mit 
einer far einen ersten Bepulverungsschritt aufgesetz- 
te Maske 2 als Querschnitt abgebildet . Das Abform- 
werkzeug 1 und die Maske 2 sind Bestandteil eines 
Sinterwerkzeugs zur Herstellung einer Kunststof fhaut , 
die als Oberf lachendekor ftir eine Instrumententaf el-- 
verkleidung dienen soil. Die Kunststof fhaut erhalt 
dabei durch ein Verfahren der zuvor beschriebenen Art 
in einem durch die Maske 2 abgedeckten Bereich eine 
andere Farbe als auBerhalb ' dieses Bereichs. Auch in 
dieser Figur ist ein aufblasbarer Dichtungsrand 9 der 
Maske 2f die wie im zuvor beschriebenen Fall aus Si- 
likon gefertigt ist^ zu sehen. Wie die Figur zeigt, 
muss die iXlaske in auf dem Abf ormwerkzeug 1 befestig- 
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tern Zustand nicht notwendigerweise jeder Korttur des 
Afoformwerkzeugs 1 folgen. Die Masks 2 ist wieder 
durch Einklemmen in eine hier nicht sichtbare Nut 5, 
welche durch einen ebenfalls hier nicht exkennbaren 
hinterschnittigen Trennsteg 2 gebildet wird, auf dem 
Abformwerkzeug 1 befestigt. Das Abf ormwerkzeug 1^ ei- 
ne durch ein Elektrof ormverf ahren in einer Galvano- 
schale hergestellte Nickelform mit einer Wandstarke 
von etwas 3 mm, hat eine ForxU;. die in etwa einer fer- 
tigen Instrumeotentaf elverkleidung entspricht. Der 
abgebildete Querschnitt entsprMche bei einem f ertigen 
Kraftf ahrzeug einer in Fahrtrichtung senkrecht ste- 
henden Ebene im Bereich einer in der Figur links lie- 
genden Rutze, die znr Abdeckung von Instrumenten 
dient , 
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Faurecia Innenraum Systeitie GmbH (Hagenbach) 
047PCT 0363 

Patentanspruche 

1. Herstellungsverfahren fUr Kxinststoff haute durch 
Pulversintern^ bei dera Pulver auf ein Abform-- 
werkzeug aufgebracht wird, wo es durch Sintern 
eine Kunststof fhaut bildet^ wobei ein Teilbe- 
reich des Abf ormwerkzeugs zumindest bei einem 
ersten Bepuiverungsschritt durch eine Dlchtungs- 
vorrichtung fUr das Pulver unzugSnglich gemacht 
wirdf 

dadurch gekennseichaet^ 
• dass das Abf ormwerkseug langs einer Berandung 
des Teilbereichs einen Trennsteg aufweist und 
dass eine Maske mit einem vorzugsweise aufblas- 
baren Dichtungsrand als Dichtungs vorrichtung 
dient;^ wobei die Maske beim ersten Bepuiverungs- 
schritt mit dem Dichtungsrand am Trennsteg an- 
liegt und ausschlieBlich am Abf ormwerkzeug be- 
festigt wird. 

2. Herstellungsverfahren nach Anspruch 1/ dadurch 
gekennzeichnet, dass dem ersten Bepuiverungs- 
schritt mindestens ein weiterer Bepuiverungs- 
schritt folgt, vorzugsweise zur Erzeugung einer 
Kunststof f schicht mit einer von einer durch den 
ersten Bepuiverungsschritt entstehenden ersten 
Kunststof f schicht abweichenden Farbe, wobei die 
Maske fUr den weiteren Bepuiverungsschritt ent-- 
fernt wird. 

3. Herstellungsverfahi^en nach einem der Anspriiche 1 
Oder 2f dadurch gekennzeichnet, dass der Trenn-- 
steg hinterschnittig ist und dadurch eine zum 
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Teilbereich hin offene Nut bildet, in v^elcher 
der Dichtungsrand beim ersten Bepulverungs- 
schritt zu liegen koramt* 

4, Herstellungsverfahren nach einem der Ansprtiche I 
5 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Abform-- 

werkzeug zumindest .an einer die entstehende 
Kunststoffhaut auf nehmenden OberflSche aus Ni« . 
ckel besteht. 

5- Herstellungsverfahren nach einem der Ansprtiche X 
10 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Dich- 

tungsrand der Maske aus Silikon oder einem du- 
roplastischen Elastomer besteht, 

6. Herstellungsverfahren nach einem der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet , dass die Kunst-- 
15 stoffhaut durch verschiedene Narbungen einer die 

entstehende Kunststoffhaut aufnehmenden Oberfia- 
Che des Abf oriuwerkzeugs innerhalb und auBerhalb 
des Teilbereichs Bereiche unterschiedlicher Nar-- 
bung erh^lt* 

20 7. Herstellungsv^erf ahren nach einem der Anspruche 1 

bis 6, dadurch gekennzeichnet , dass die Kunst- 
stoffhaut durch eine drsidimensionale Kontur ei- 
ner sie beim Pulversintern aufnehmenden Oberfla- 
che des Abf ormwerkzeugs eine entaprechende drei- 

25 dimensionale Kontur erhait, wobei gegebenenf alls 

durch einen dreidimensionalen Verlauf des Trenn- 
stegs auf der Kunststoffhaut eine dementspre- 
chend dreidimensional verlaufende Trennlinie 
zwischen Oberf lachenbereichen verschiedener Far*- 

30 be und/oder Narbung entsteht, . 

8. Sinterwerkzeug zur Herstellung von Kunststoff- 
hauten durch Pulversintern^. das ein Abformwerk™ 
zeug mit einer Oberflache zur Aufnahme einer 
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entstehenden Kunststof f haut sowie eine Dich- 
tungsvorrichtung zur Abtrennung eines Teilbe- 
reichs der Oberflache aufweist/ 
dadurch gekennzeichnet, 
5 dass-das Abf ormwerkzeug auf der Oberflache langs 

einer Berandung des Teilbereichs einen Trennsteg 
aufweist und dass die Dichtungsvorrichtung aus- 
geftihrt ist als Maske mit einem vorziagsweise 
aufblasbaren Dichtungsrand, welche so an der O- 
XO berflache zu befestigen ist, dass der Teilbe- 

reich durch die Haske abgedeckt ist und der 
Dichtungsrand am Trennsteg anliegt. 

9. Sinterwerkzeug nach Anspruch 8^ dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Masks in an der Oberflache 

15 befestigtem Zustand ausschliefilich am Abform- 

werkzeug befestigt ist- 

10. Sinterwerkzeug nach einem der Ansprilche 8 oder 
9, dadurch gekennzeichnet, dass der Trennsteg 
hinterschnittig ist und eine zum Teilbereich hin 

20 offene Nut bildet^ in welcher die Maske in bed- 

fast igt em Zustand mit dem Dichtungsrand am 
Trennsteg anliegt* 

11. Sinterwerkzeug nach einem der Ansprtlche 8 bis 
10^ dadurch gekennzeichnet / dass das Abformwerk- 

25 zeug eine Schale mit einer Wandstarke von zwi- 

schen 2 mm und 6 mm, vorzugsweise zwischen 2 mm 
und 4 mm, zur Aufnahme der entstehenden Kunst- 
stoffhaut aufweist. 

12. Sinterwerkzeug nach einem der Ansprtiche 8 bis 

30 11, dadurch gekennzeichnet , dass das Abformwerk- 

zeug zweiwandig ist zur Ftihrung eines vorzugs- 
weise fltissigen Heizmittels und/oder Ktihlmittels 
in einem Hohlraum zwischen zwei WMnden. 
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13, Sinterwerkzeug nach einem der Ansprtiche 8 bis 
12 r dadurch gekennzeichnet ^ dass es mindestens 
einen Pulverkasten aufweist^ auf den das Abform- 
werkzeug aufsetzbar ist^^ wobei das Sinterwerk- 
zeug vorzugsweise urn eine horizontale Achse 
drehbar gelagert ist. 

14, Sinterwerkzeug nach einem der Ansprtiche 8 bis 
13,. dadurch gekennzeichnet , dass das Abformwerk*- 
zeug ^ziomindest an der Oberflache aus Nickel be- 
steht . 

15, Sinterwerkzeug nach einem der Ansprtiche 8 bis ■ 
14^ dadurch gekennzeichnet^ dass der Dichtungs- 
rand der Maske aus Silikon oder einem du- 
roplastischen Elastomer besteht, 

16, Sinterwerkzeug nach einem der Anspruche 8 bis 
15^ dadurch gekennzeichnet^ dass die Maske eine 
Dicke von zwischen 1 mm und € mm, vorzugsweise 
zwischen 2 mm und 4 mm hat und/oder der Dich- 
tungsrand im auf geblasenen Zustand eine Dicke 
von zwischen 5 mm und 20 mm, vorzugsweise zwi- 
schen 10 mm und 15 mm hat* 

17, Sinterwerkzeug nach einem der Ansprtiche 8 bis 

16, dadurch gekennzeichnet r dass der Trennsteg 
eine H6he von zwischen 2 mm und 7 mm, vorzugs- 
weise zwischen 3 mni und 5 mm und/oder eine Brei- 
te von zwischen I mm und 6 mm, vorzugsweise zwi- 
schen 2 mm und 4 mm hat. 

IB. Sinterwerkzeug nach einem der Ansprtiche 10 bis 

17, dadurch gekennzeichnet , dass die Nut eine 
Tiefe von zwischen 0,2 mm und 2 ram, vorzugsweise 
zwischen 0,3 mm und 1 mm hat. 
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19- Sinterwerkzeug nach einem der Ansprtiche 8 bis 

18 r dadurch gekennzeichnet ^ dass die Oberfl^che 
innerhalb und auJBerhalb des Teilbereichs unter- 
schiedliche Narbungen aufweist. 

5 20. Sinterwerkzeug nach einem der Ansprtlche 8 bis 

19, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache 
eine dreidiiaensionale Kontur hat . 

21. Sinterwerkzeug nach einem der Ansprtiche 8 bis 

20, dadurch gekennzelchnet , dass der Trennsteg 
10 einen dreidimensionalen Verlauf hat, 

22. Kunststoffteilr das an einer OberflSLche eine mit 
einem Herstellungsverf ahren nach einem der An- 
sprtiche 1 bis 7 hergestellte Kunststof f haut auf- 
weist, wobei die Kunststof f haut vorzugsweise in-- 

15 nerhalb mindestens eines Bereichs eine Oberfla- 

che anderer Farbe und/oder anderer Narbung sowie 
mindestens eine Kunststof fschicht weniger auf- 
weist als auBerhalb dieses Bereichs. 

23. Kunststoffteil nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, dass die Kunststof f haut hinterschaumt 

ist, vorsugsweise rait Polyurethan, wobei das 
Kunststoffteil besonders vorzugsweise einen um- 
schS.uniten oder angeschaumten Trlger aufweist. 

24- Kunststoffteil nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, dass die Kunststof f haut hinterspritzt 

ist, vorzugsweise mit einer Polypropylen enthal- 
tenden Hinterspritzmasae, 
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